© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Offenlegungsschrift 
© DE 4325725 A1 



(3) Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(43) Offeniegungstag: 



P 43 25 725.9 
30. 7.93 
2. 2.95 



<§) IntCI. 6 : 

B41M 1/06 

B 41 M 7/00 
B41 F 7/04 
B 41 F 9/00 
B41 F 13/24 
B 41 F 31/00 
B 41 F 33/00 
B 41 F 23/04 



CM 

LA 
CM 



1U 

Q 



(g) Anmelder: 

Cleanpack GmbH innovative Verpackungen, 27432 
Bremervorde, DE 

©Vertreter: 

Deufel, P., Dipl.-Wirtsch.-tng.Dr.rer.nat.; Hertel, W., 
Dipl.-Phys.; Rutetzki, A., Dipl.-lng.Univ.; Rucker, E., 
Dipl.-Chem. Univ. Dr.rer.nat; Huber, B., Dipl.-Biol. 
Dr.rer.nat.; Becker, E., Dr.rer.nat.; Steil, C., Dipl.-lng., 
80331 Munchen; Kurig, T., Dipl.-Phys., Pat.-Anwalte, 
83022 Rosenheim 



@ Erfinder: 

Antrag auf Nichtnennung 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Bedrucken von Folienbahnen im Rollen-Offsetdruck 

@ Es werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Bedrucken von Folienbahnen im Rollen-Offsetdruck vorge- 
schlagen, wobei stark oxidativ trocknende Farben eingesetzt 
werden, die bedruckten Folienbahnen einer Warme-Luft- 
trocknung unterzogen werden, die bedruckten Folienbahnen 
weiterhin vor dem Aufwickein fiber wenigstens eine Kuhl- 
walze gefuhrt werden und die Bahnspannung beim Aufwik- 
keln mh steigendem Wickeldurchmesser vermindert wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Bedrucken von Folienbahnen im Rollen- 
Offsetdruck. 

Bei der Herstellung von Kunststoff-Deckeln fur Le- 
bensmittelbehaltnisse, z. R Margarinebecher, wird zu- 
nachst Kunststoffolie im ebenen Zustand bedruckt und 
anschlieBcnd, z.B. durch Tiefziehen, in die geeignete 
Form gebracht 

Derzeit werden zum Bedrucken des Kunststoffmate- 
rials verschiedene Verfahren angewendet Fur alle Ver- 
fahren wird geeignetes Kunststoff mate rial zunachst in 
Folienbahnen extrudiert und auf Rollen gewickelt 

Hohe Auflagen werden im Tiefdruck mit stark lose- 
mittelhaltigen Farben bedruckt, wobei eine lange IR- 
Trocknungszeit erforderlich ist Die Herstellung der 
Tiefdruckzylinder ist naturlich sehr auf wendig und teuer 
und erfordert lange Vorlaufzeiten (im Regelfall minde- 
stens sechs Wochen). Aus diesen Grunden ist das Tief- 
druckverfahren bei mittleren Auflagen und bei kurzfri- 
stigen Designanderungswunschen nicht anwendbar. 

Es ist weiterhin bekannt, Folienbahnen mit UV-trock- 
nenden Farben im Rollen-Offsetverfahren zu bedruk- 
ken. Allerdings gelten fur die UV-trocknenden Farben 
strenge Anforderungen bezuglich der Umweltvertrag- 
lichkeit (vgl z, B. TA-Luft). Fur die Herstellung von 
Kunststoff-Behaltnissen eignet sich dieses Verfahren 
ebenfalls nur bedingt. Die solcherart bedruckten Folien- 
bahnen lassen sich zwar ebenfalls verformen, die UV- 
trocknenden Farben sind jedoch sprdde, und beim Ver- 
formen treten daher Risse auf, so daB die fertiggestell- 
ten Behaltnisse zumindest vom asthetischen Gesichts- 
punkt her nicht akzeptabel sind 

Fur mittlere Auflagen wird derzeit ein Bogen-Offset- 
druckverfahren angewandt Die extrudierten Kunst- 
stoffbahnen werden in Bogen geschnitten, die gestapelt 
werden. AnschlieBend werden die Bogen vereinzelt und 
in einer Bogen-Offsetdruckmaschine im Trocken-Off- 
setdruckverfahren mit oxidativ trocknenden Farben be- 
druckt AnschlieBend durchlaufen die Bogen nacheinan- 
der eine IR-Trocknungseinrichtung. Vor dem Aufeinan- 
derstapeln der Bogen werden diese noch mit z. B. einem 
Mehl bepudert Eine geeignete PartikelgrdBe sorgt fQr 
eine Durchluftung zwischen den Bogen und damit zu 
einer leichteren Austrocknung und verhindert gleichzei- 
tig, daB die aufgetragene und angetrocknete Farbe sich 
von der Kunststoffschicht lost und gegen die Ruckseite 
des daruberliegenden Bogens "abklatscht". Vor dem 
Weiterverarbeiten der Bogen zur Herstellung von z. B. 
Lebensmittelbehaltnissen werden die Bogen wieder 
vereinzelt und randseitig miteinander verschweiBt unter 
Ausbildung einer Bahn. Denn nur in Bahnform ist das 
bedruckte Material unter wirtschaftlichen Gesichts- 
punkten in eine geeignete Vakuum-Tiefziehmaschine 
einfuhrbar, in der das Behaltnis geformt wird 

Dieses Verfahren fur mittlere Auflagen, extrudierte 
Kunststoffbahnen zunachst in Bogen zu zerschneiden, 
die dann einzeln bedruckt werden, und diese Bogen an- 
schlieBend wieder durch VerschweiBung in Bahnform 
zu bringen, ist naturlich sehr aufwendig. Es bestehen 
daher seit langer Zeit Bestrebungen, die Kunststoffbah- 
nen vor dem Tiefziehen im Rollen-Offsetdruck zu be- 
drucken. Ein Problem hierbei besteht darin, daB im Off- 
setdruckverfahren die leicht und per UV-Bestrahlung 
schnell durchtrocknenden UV-Farben nicht einsetzbar 
sind, da — wie oben erw^hnt — , beim anschlieBenden 
Tiefziehen der Kunststoffbahn die UV-Farben auf 
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Grund ihrer sproden Eigenschaften aufreiBen oder un- 
ansehnlich werden. 

Der Einsatz von oxidativ trocknenden Farben hat bis- 
iang jedoch trotz vieler Bemuhungen der Fachwelt im 

5 RoUen-Offsetdruckverfahren nicht zu zufriedenstellen- 
den Ergebnissen gefuhrt Da die oxidativ trocknenden 
Farben nach Austritt aus der IR-Trocknungseinrichtung 
nicht vollstandig durchgetrocknet sind, koramt es beim 
Aufwickeln der Bahn auf Rollen zu dem o.g. "Abklat- 

io schen" gegen die Ruckseite des nachfolgenden Bahnab- 
schnittes. 

Mit dem derzeitigen Bogen-Offsetdruckverfahren 
kdnnen im Mittel (incL Anhaltezeiten) ca. 5.000 Bogen 
pro Stunde bedruckt werden. Die maximale Geschwin- 

15 digkeit im Bogen-Offsetdruckverfahren betragt ca. 
6.500 Bogen pro Stunde. Dies wurde im Rollen-Offset- 
druck einer Geschwindigkeit von etwa 50 m/min ent- 
sprechen (bei einer Bogenlange von etwa 1/2 Meter). 
Selbst Versuche, den Rollen-Offsetdruck mit noch nied- 

20 rigeren Druckgeschwindigkeiten zu betreiben, urn eine 
hinreichende Trocknung vor Aufrollen der Bahn zu er- 
reichen, sind bislang fehlgeschlagen. Auch sind alle bis- 
herigen Versuche der Fachwelt fehlgeschlagen, durch 
eine groBere Heizleistung eine schneilere Durchtrock- 

25 nung der oxidativ trocknenden Farben vor dem Aufrol- 
len der Bahn zu erzielen. 

Somit besteht das der Erfindung zugrundeliegende 
Problem darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung an- 
zugeben, mit denen sich Folienbahnen im Rollen-Offset- 

30 druck mit oxidativ trocknenden Farben wirtschaftlich 
bedrucken lassen. 

Dieses Problem wird uberraschenderweise durch das 
im Anspruch 1 angegebene Verfahren sowie die im An- 
spruch 12 angegebene Vorrichtung geldst 

35 Durch die Kombination der erfrndungsgemaBen 
Merkmale wird uberraschenderweise erreicht, daB sich 
Folienbahnen im Rollen-Offsetdruck mit oxidativ trock- 
nenden Farben wirtschaftlich bedrucken lassen. Durch 
den Einsatz von stark oxidativ trocknenden Farben er- 

40 geben sich relativ gesehen kurze Trocknungszeiten. Ein 
weiteres wesentliches Merkmal ist die kombinierte 
Warme-Lufttrocknung, durch die in optimaler Weise die 
oxidative Trocknung der Farben erreicht wird. Durch 
den Anteil der Lufttrocknung wird der zu trocknenden 

45 Farbschicht standig neuer Sauerstoff zugefuhrt Vor 
dem Aufwickeln werden die bedruckten und der War- 
me-Lufttrocknung unterzogenen Folienbahnen uber 
wenigstens eine Ktthlwalze gefOhrt, wodurch die Farb- 
schicht ^ges^oc^" wird Eine mogliche Erklarung 

50 fur die Wirksamkeit dieser MaBnahme besteht darin, 
daB sich durch die starke Abkuhlung eine Art Haut auf 
der noch nicht vollstandig durchgetrockneten Farbe 
ausbildet, so daB sich die Folienbahn aufwickeln laBt, 
ohne daB die noch nicht durchgetrocknete Farbe gegen 

55 die Ruckseite der hiernach aufgewickelten Folienbahn- 
abschnitte "abklatscht". Durch das allmahliche Vermin- 
dern der Bahnspannung mit steigendem Wickeldurch- 
messer wird auf vorteilhafte Weise vermieden, daB der 
Druck auf die inneren Teile der aufgewickelten Rolle zu 

60 stark ansteigt Hierdurch wird auf vorteilhafte Weise 
der Gefahr entgegengetreten, daB, aufgrund des beim 
Aufwickeln groBer werdenden Druckes auf die Kerabe- 
reiche der Wicklung eben dort die in aller Regel noch 
nicht durchgetrocknete Farbschicht gegen die RUcksei- 

65 te der daruberliegenden Folienbahn "abklatscht". . 

Vorzugsweise wird die Folienbahn vor dem Bedruk- 
ken einer Korona-Vorbehandlung unterzogen, die Fo- 
lienbahn also "freundlich" gemacht wird damit sie die 
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Farbe besser annimmt 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform erfolgt 
der Druck im sog. wasserlosen Offsetdruck bzw. Trok- 
ken-Offsetdruck. wobei die jeweiligen Druckplatten 
temperiert, also in der Regel gekuhlt werden. Insbeson- 5 
dere beim Trocken-Offsetdruck ist es von Vorzug, auch 
die Farben selbst in den Farbwerken zu temperieren. 
Die Druckplatten sollten auf Temperaturen kleiner als 
27°Q optimalerweise auf 23°C temperiert werden, und 
die Farbwerkteraperatur betragt vorzugsweise 25 bis 10 
26°C 

Vorzugsweise wird nach dem Farbauftrag ein den 
gesamten Farbauftrag ubenriehender Lack aufgetragen. 
Da insbesondere beim Mehrfarben-Offsetdruck mit 
z. B. drei oder vier Farben jede Farbe in der Regel auf 15 
jeweils andere Flachenbereiche aufgetragen wird, er- 
reicht man durch den daruber aufzutragenden Lack eine 
gleichformige Oberflache, was zu einer gleichmaBige- 
ren Trocknung fuhrt Als Lack eignet sich insbesondere 
Acryllack. 20 

Die Warme-Lufttrocknung umfaBt vorteilhafterweise 
in Abhangigkeit von den Druckbedingungen einen be- 
stimmten Anteil Warme- und einen bestimmten Anteil 
Lufttrocknung. Es hat sich gezeigt, daB in Abhangigkeit 
von den Druckbedingungen, also insbesondere dem An- 25 
teil von Schwarz im Druck, den Temperaturen, der 
Farbart bzw. -mischung, eine jeweils andere Einstellung 
der Trocknungseinrichtung von Vorteil ist Der Anteil 
ist variabel, wobei jedoch immer ein bestimmter Anteil 
Lufttrocknung vorhanden sein muB, um der oxidativ 30 
trocknenden Farbe wahrend des Trocknungsprozesses 
hinreichend Sauerstoff zuzufuhren. Die Trocknungsluft 
ist dabei vorzugsweise Kaltluft in einem Temperaturbe- 
reichvon5°Cbis25°C 

GemaB einer bevorzugten Ausftlhrungsform wird die 35 
bedruckte und der Warme-Lufttrocknung unterzogene 
Folienbahn vor dem Aufwickeln uber zwei Kuhlwalzen 
gefflhrt, wobei die Bahn zuerst mit der unbedruckten 
Seite Qber eine erste Kuhlwalze gefQhrt wird und hier- 
nach mit der bedruckten Seite iiber eine weitere Kuhl- 40 
walze gefuhrt wird. Eine Erklarung dafur, daB es ilber- 
haupt m6glich ist, die Bahn mit der bedruckten Seite 
uber eine Kuhlwalze zu fuhren, liegt wohl darin, daB 
durch die Kuhlleistung der ersten Kuhlwalze die Folien- 
bahn insgesamt soweit "abgeschreckt n wird, daB sich 45 
eine Haut auf dem Farb- bzw. Lackauftrag bildet Wohl 
aufgrund dieser "Haut n bringt das Leiten der Folienbahn 
mit der bedruckten Seite Uber die weitere Kuhlwalze 
keine Verschlechtemngen in der Druckqualitat mit sich. 
Die Kuhlwalzen haben vorzugsweise eine Temperatur 50 
im Bereich von 5°C bis 15°C Wesentlich ist weiterhin, 
daB insbesondere die Kuhlwalze, uber die die Folien- 
bahnen mit der bedruckten Seite gefuhrt wird, synchron 
zur Bahngeschwindigkeit angetrieben wird, so daB zu 
keinem Zeitpunkt Differenzgeschwindigkeiten zwi- 55 
schen Walze und Bahn auf treten. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungs- 
form wird die Folienbahn nach der Warme- Lufttrock- 
nung und vor dem Aufwickeln auf an sich bekannte 
Weise bepudert mit z. B. einem Reis- oder Kartoffelpul- eo 
ver bzw. -puder einer PartikelgroBe, die ftir eine gewisse 
Durchluftung zwischen Ubereinanderliegenden Folien- 
bahnabschnitten und somit zu einer leichteren Aus- 
trocknung sorgt 

Vorzugsweise wird die Aufwickel-Bahnspannung mit 65 
steigendem Wickeldurchmesser linear vermindert Al- 
lerdings ist es auch denkbar, die Spannung progressiv 
oder degressiv zu vermindern. 



Es ist weiterhin von Vorteil, die Abwickel- bzw. Auf- 
wickeleinheit jeweils mit einer an sich bekannten Rol- 
lenwechseleinrichtung zu versehen, so daB Rollenwech- 
sel ohne Unterbrechung des Druckvorganges stattfin- 
den konnen. 

Von besonderem Vorzug ist es weiterhin, die Druck- 
einrichtung mit auswechselbaren Formateinschuben mit 
unterschiedlichen DruckplattengrdBen zum Drucken 
unterschiedlicher Abschnittslangen zu versehen. Beim 
Bedrucken von Vorlagen fur z. B. Lebensmittelbehalt- 
nisdeckel in sehr hohen Auflagen konnen sich bei kon- 
stanter DruckplattengroBe und Variieren der Deckel- 
groBe groBe Verschnittmengen ergebea Dies laBt sich 
optimieren, wenn man z. B. drei verschiedene Druck- 
plattengrdBen vorsieht Bereits mit drei unterschiedli- 
chen DruckplattengrdBen laBt sich der groBte Teil aller 
Lebensmittelbehaltnisdeckel oder DeckelgroBen auf 
wirtschaftliche Weise, also ohne QbermaBigen Ver- 
schnitt bedrucken. 

Insbesondere im Lebensmittelbereich ist es aus Mar- 
ketinggrQnden haufig sinnvoll oder wird sogar verlangt, 
mit Goldfarben zu drucken. Ansprechende Goldfarben 
gibt es in aller Regel nur als UV-trocknende Farben. 
Insofern kann es von Vorzug sein, in der Druckmaschine 
ein Sonderfarbwerk beispielsweise fur UV-trocknende 
Goldfarben vorzusehen, wobei in diesem Fall dem Farb- 
bzw. Druckwerk direkt eine UV-Trocknungseinrich- 
tung zugeordnet werden sollte, um die Goldfarbe vor 
Eintritt in ein nachfolgendes Farbwerk abzutrocknen. 
Bei der Sonderfarbendruckeinrichtung kann beispiels- 
weise auch ein Tiefdruckwerk vorgesehen werden. 
Werden auf einer Folienbahn sowohl oxidativ trocknen- 
de als auch UV-trocknende Farben gedruckt, so ist es in 
aller Regel unumganglich, ein Lackwerk nachzuordnen, 
wie es bereits oben beschrieben wurde. Acryllack hat 
den Vorteil, daB er schneller als die oxidativ trocknen- 
den Farben trocknet 

Als Warmetrocknungseinheiten eignen sich vorzugs- 
weise IR-Trocknungseinheiten. 

Weitere Vorteile, Merkmale und AnwendungsmSg- 
lichkeiten der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus 
der nachfolgenden Beschreibung eines AusfQhrungsbei- 
spiels in Verbindung mit der Zeichnung. 

Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht einer er- 
findungsgemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Fo- 
lienbahnen im Roilen-Offsetdruck; 

Fig. 2 zeigt schematisch eine Druckeinrichtung mit 
einem darin vorgesehenen Druckwerk; 

Fig. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgemaB vorge- 
sehene Warme-Lufttrocknungseinrichtung; 

Fig. 4 zeigt zwei Kuhlwalzen, iiber die die Folienbahn 
erfindungsgemaB vor dem Aufwickeln gefuhrt wird; und 

Fig. 5 zeigt schematisch eine Einrichtung zum Regeln 
bzw. Steuern der Bahnspannung vor dem Aufwickeln. 

Eine schematische Seitenansicht einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung zum Bedrucken von Folienbahnen 
im Rollen-Off setdruck ist in Fig. 1 gezeigt 

Eine auf einer Abwickelrolle 22 in einer Abwickelein- 
heit 2 aufgewickelte Folienbahn 10 wird in eine Druck- 
einheit 4 gefuhrt und durchlauft anschlieBend eine 
Nachbehandlungseinheit 5, bevor sie in einer Aufwik- 
keleinheit 8 auf eine Rolle 82 aufgewickelt wird 

Die Druckeinheit 4 umfaBt beispielsweise vier Offset- 
druckeinrichtungen 4a bis 4d fur den Vierfarben-Offset- 
druck, also jeweils eine Druckeinrichtung fur Schwarz, 
Magenta, Cyan und Gelb, und umfaBt weiterhin ein 
Tiefdruckwerk 4e sowie ein Lackwerk 4f . 

Jede Offsetdmckeinrichtung 4a-4d umfaBt, wie es 
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schematisch in Fig. 2 gezeigt ist, ein Druckwerk fur den 
indirekten Offsetdruck mit einem Plattenzylinder 40, ei- 
nem Gummizyiinder 42 und einem Gegendruckzylinder 
44, wobei die Folienbahn zwischen dem Gummizyiinder 
42 und dem Gegendruckzylinder 44 durchgefuhrt wird 5 
Die Druckeinrichtungen sind Trocken-Offsetdruckein- 
richtungen, wobei sowohl die hier nicht dargestellten 
Farbwerke als aucb die Plattenzylinder auf eine nicht 
dargestellte Weise temperiert werden. Die Farbwerke 
werden vorzugsweise auf eine Temperatur von 25 bis 10 
26° C und die Plattenzylinder vorzugsweise auf eine 
Temperatur von etwa 23° C gekuhlt 

Jede der Druckeinrichtungen 4a— 4d hat ein aus- 
wechselbares Druckwerk, so daB unterschiedliche 
Druckwerke mit unterschiedlichen Plattenzylinder- 15 
durchmessern bzw. PlattengrdBen eingesetzt werden 
konnen. 

Weiterhin ist den Druckeinrichtungen 4a— 4d eine in 
den Figuren nicht dargestellte Korona-Vorbehand- 
lungseinheit vorgeschaltet, um die Folienbahn fur den 20 
Offset-Farbauftrag "freundlich" zu machen. 

Den Druckeinrichtungen 4a— 4d ist ein Sonderfar- 
benwerk 4e nachgeordnet Das Sonderfarbenwerk 4e ist 
bei dieser Ausffihrungsform ein Tiefdruckwerk zum Be- 
drucken des Folienmaterials mit UV-trocknenden Gold- 25 
farben. Insofern ist in dem Sonderfarbenwerk 4e gleich- 
falls eine UV-Trocknungseinrichtung vorgesehen, um 
den Farbauftrag direkt vor den weiteren Verfahrens- 
schritten zu trocknen. 

Haufig ist es aus MarketinggrOnden bei Kunststoffle- 30 
bensmittelverpackungen notwendig, bestimmte Ver- 
packungsteile oder -abschnitte goldfarben erscheinen 
zu lassen, um die Kauflust zu wecken. Da sich jedoch mit 
oxidativ trocknenden Goldfarben nicht die aus Marke- 
tinggrOnden erforderliche goldene Wirkung einstellt, ist 35 
bei dieser Ausfuhrungsform das Sonderfarbenwerk 4e 
zum Drucken von Abschnitten mit UV-trocknenden 
Goldfarben vorgesehen. 

Dem Sonderfarbenwerk 4e ist ein Lackwerk 4f nach- 
geordnet In dem Lackwerk 4f wird fiber den gesamten 40 
Farbauftrag, der von den Druckeinrichtungen 4a-4d 
sowie dem Sonderfarbenwerk 4e aufgebracht ist, eine 
Lackschicht vorzugsweise aus Acryllack aufgetragen. 
Hierdurch ergibt sich f Or die nachfolgenden Verfahrens- 
schritte eine gleichformige und insofern leichter zu be- 45 
arbeitende Oberfiache. Weiter trocknet der hier ver- 
wendete Acryllack leichter als die in den Druckeinrich- 
tungen 4a— 4d aufgebrachten oxidativ trocknenden 
Farben. 

Nach dem Durchlaufen des Lackwerkes 4f wird die 50 
Folienbahn 10 in eine Nachbehandlungseinheit 5 einge- 
ffihrt, in der die Folienbahn einer Warme-Lufttrocknung 
unterzogen wird und fiber zwei Kfihlwalzen geftihrt 
wird, wie es nachstehend beschrieben wird Nach dem 
Austritt aus der Nachbehandlungseinheit 5 wird die Fo- 55 
lienbahn in einer Aufwickeleinheit 8 auf eine Rolle 82 
aufgewickelt 

Sowohl die Abwickeleinheit 2 als auch die Aufwickel- 
einheit 8 sind jeweils mit Rollenwechseleinrichtungen 
(nicht gezeigt) versehen, damit ein Folienbahnrollen- eo 
wechsel ohne Unterbrechung des Druckvorganges 
stattfmden kann. Weiterhin befmdet sich in der Aufwik- 
keleinheit 8 eine Einrichtung zum Regeln oder Steuern 
der Aufwickel-Bahnspannung, die nachstehend im De- 
tail erlautert wird 65 

Die in der Nachbehandlungseinheit 5 vorgesehene 
Warme-Lufttrocknungseinrichtung 6 umfaBt, wie es in 
Fig. 3 gezeigt ist, auf einer Trocknungsstrecke T War- 



metrocknungseinheiten 62, die bei dieser Ausfuhrungs- 
form aus IR-Trocknungseinrichtungen bestehen, sowie 
Lufttrocknungseinheiten 64, die jeweils abwechselnd 
fiber die Trocknungsstrecke T verteilt sind Der jeweili- 
ge Anteil der Warmetrocknungseinrichtungen 62 und 
der LufttiXK^ungseinrichtungen 64 an der Trock- 
nungsleistung ist einstellbar. Hierdurch ist es moglich, 
die Art der Trocknung auf die Druckbedingungen abzu- 
stellen in Abhangigkeit von z. B. dem Schwarzanteil im 
Druck, von der Art der verwendeten Farbe bzw. des 
verwendeten Lackes, eta In jedem Fall umfaBt die 
Trocknung eine Lufttrocknung, um den oxidativ trock- 
nenden Farben hinreichend Sauerstoff zuzuffihren. Un- 
ter gewissen Druckbedingungen kann jedoch auf den 
Warmeanteil ganz verzichtet werden. Die Temperatur 
der Trocknungsiuft sollte im Bereich von 5°C bis 25° C 
liegen, also im Kaltluftbereich. 

Vorzugsweise kann die Warme-Lufttrocknungsein- 
richtung aus an sich bekannten IR-Luft-Trocknungsein- 
heiten aufgebaut werden, die auf dem Markt mit einer 
Lange von 17 cm pro Einheit angeboten werden. In der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung werden mindestens 15 
solcher Einheiten mit einer Gesamtlange von dement- 
sprechend mindestens etwa 2 1/2 m eingesetzt Vor- 
zugsweise betragt die Trocknungsstrecke T etwa 3,5 m. 

Nachdem die Folienbahn die Warme-Lufttrock- 
nungseinrichtung 6 durchlaufen hat, wird sie zunachst 
mit der unbedruckten Seite fiber eine Kuhlwalze 7a und 
anschlieBend mit der bedruckten Seite fiber eine weite- 
re Kfihlwalze 7b gef fihrt, wie dies in Fig. 4 zu sehen ist 
Um die Folienbahn fiber einen mdglichst groBen Win- 
kelbereich um die Kfihlwalzen 7a, 7b zu ffihren, wird die 
Folienbahn 10 durch Leitrollen 12 umgelenkt Die Leit- 
rollen 12 sind nicht angetrieben, haben jedoch beson- 
ders ausgebildete Oberfiachen, so daB die Druckqualitat 
durch das Umlenken nicht vermindert wird 

Nachdem die Folienbahn fiber die beiden Kfihlwalzen 
7a, 7b gefflhrt ist, durchlauft sie eine Einrichtung zur 
Regelung bzw. Steuerung der Aufwickel-Bahnspan- 
nung, und zwar vor dem Aufwickeln auf die Rolle 82. 

Bei dieser Ausffihrungsform ist die Einrichtung zur 
Regelung bzw. Steuerung der Bahnspannung ausgebil- 
det durch ein Umlenkpendel 86, dessen Pendellage 
durch einen Motor 84 regel- bzw. steuerbar ist, und 
zwar ggf. in Abhangigkeit von weiteren Parametern wie 
der Folienbahnstarke, der Bahngeschwindigkeit, eta 
Auch bei der Bahnspannungs-Regelvorrichtung werden 
die bereits oben beschriebenen Leitrollen 12 verwendet 
wie dies in Fig. 5 zu sehen ist 

Die Aufwickel-Bahnspannung wird erfindungsgemaB 
so geregelt bzw. gesteuert, daB die Bahnspannung beim 
Aufwickeln mit steigendem Wickeldurchmesser vermin- 
dert wird Bei der beschriebenen Ausffihrungsform ist 
der Zusammenhang zwischen Wickeldurchmesser und 
Bahnspannung linear. Es ist jedoch in Abhangigkeit von 
z. B. der Art der Folienbahn 10 auch mfiglich, eine pro- 
gressive oder degressive Steuerung bzw. Regelung vor- 
zunehmea 

Mit der beschriebenen Ausffihrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zum Bedrucken von Fo- 
lienbahnen mit oxidativ trocknenden Farben im Rollen- 
Offsetdruck lassen sich Folienbahnen in einer guten 
Qualitat wirtschaftlich in mittleren Auflagen bedrucken. 
Insbesondere entf allt das bei dem bisher angewendeten 
Bogen-Offsetdruckverfahren notwendige Zerschneiden 
der extrudierten Folienbahnen in Bogen und das vor der 
Weiterverarbeitung notwendige VerschweiBen der Bo- 
gen zu einer Folienbahn. Durch die Kombination der 
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erfindungsgemaflen Merkmale wird auf uberraschende 
Weise die von der Fachwelt seit langem angestrebte 
Aufgabe gelOst, Folienbahnen mit oxidativ trocknenden 
Farben im Rouen-Offsetdruck zu bedrucken. 

Bezugszeichenliste 

2Abwickeleinheit 

4 Druckmaschine 
4a Druckwerk, schwarz 
4b Druckwerk, blau 
4c Druckwerk, margenta 
4d Druckwerk, gelb 
4e Tiefdruckwerk, Sonderfarben 
4f Lackwerk, Schutzlack 

5 Nachbehandlungseinheit 

6 Warme-Lufttrocknungseinrichtung 
7a KOhlwalze 
7b Kuhlwalze 
8Aufwickeleinheit 
10 Folienbahn 
12 Leitrollen 
22RoUe 

40 Plattenzylinder 
42 Gummizylinder 
44 Gegendruckzylinder 
62 IR-Trocknungseinheit 
64 Kaltluf ttrocknungseinheit 
66 Bepuderungseinheit 
82 Rolle 
84 Motor 
86 UmlenkpendeL 

Patentanspruche 

35 

1. Verfahren zum Bedrucken von Folienbahnen im 
RoUenoffsetdruck, wobei 

— stark oxidativ trocknende Farben einge- 
setzt werden, 

— die bedruckten Folienbahnen einer kombi- 40 
nierten Warmelufttrocknung unterzogen wer- 
den, 

— die bedruckten Folienbahnen vor dem Auf- 
wickeln Ober wenigstens eine Kuhlwalze ge- 
fuhrt werden und 45 

— die Bahnspannung beim Aufwickein mit 
steigendem Wickeldurchmesser vermindert 
wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Folien- 
bahn vor dem Bedrucken einer Korona-Vorbe- 50 
handlung unterzogen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die 
Farben im wasserlosen Offsetdruck aufgebracht 
werden und die entsprechenden Druckplatten tem- 
periert werden. 55 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
wobei die Farben temperiert werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
wobei nach den Farben ein den Farbauftrag flber- 
ziehender Lack, vorzugsweise ein Acryllack aufge- «> 
tragen wird 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
wobei die Warme-Lufttrocknung in Abhangigkeit 
von den Druckbedingungen einen bestimmten An- 
teil Warme- und einen bestimmten Anteil Luft- 65 
trocknung umfaBt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei die Trock- 
nungsluft eine Temperatur im Bereich von 5°C bis 



25°Chat 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
wobei die Folienbahn vor dem Aufwickein zuerst 
mit der unbedruckten Seite Ober eine erste KOhl- 
walze gefuhrt wird und hiernach mit der bedruck- 
ten Seite uber eine weitere Kuhlwalze gefuhrt wird 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
wobei die KGhlwalze(n) angetrieben werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
wobei die bedruckte Folienbahn vor dem Aufwik- 
keln bepudert wird 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
wobei die Aufwickel-Bahnspannung mit steigen- 
dem Wickeldurchmesser linear vermindert wird 

12. Vorrichtung zum Bedrucken von Folienbahnen 
mit stark oxidativ trocknenden Farben im Rollen- 
Offsetdruck,mit 

— einer Abwickeleinheit (2), in der das Folien- 
material (10) von einer Rolle (22) abgewickelt 
wird, 

— mindestens einer Druckeinrichtung 
(4a— 4d) mit jeweils einem Druckwerk und ei- 
nem Farbwerk, 

— einer Nachbehandlungseinheit, die eine 
Warme/Lufttrocknungseinrichtung (6) und 
wenigstens eine Kuhlwalze (7a, 7b) umfaBt, 
und 

— einer Aufwickeleinheit (8), in der das Folien- 
material auf eine Rolle (82) gewickelt wird und 
die eine Bahnspannungssteuereinrichtung (84, 
86) aufweist die die Bahnspannung beim Auf- 
wickein mit steigendem Wickeldurchmesser 
vermindert 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei die Wik- 
keleinheiten (2, 8) jeweils eine Rollenwechselein- 
richtung aufweisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, wobei 
der Druckeinrichtung (4a— 4d) eine Korona-Vor- 
behandlungseinheit vorgeschaltet ist 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

14, wobei das Druckwerk ein Trocken-Offsetdruck- 
werk ist und die Druckplatte temperiert ist 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 

15, wobei das Farbwerk temperiert ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 

16, wobei die Druckeinrichtung (4a— 4d) auswech- 
selbare Druckwerke mit unterschiedlichen Druck- 
plattengrdBen zum Drucken unterschiedlicher Ab- 
schnittslangen aufweist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 

17, wobei der Offsetdruckeinrichtung (4a— 4d) ein 
Tiefdruckwerk (4e) vor- oder nachgeordnet ist, 
durch welches das Folienmaterial zum Drucken 
von Sonderfarben, beispielsweise UV-trocknenden 
Goldfarben gefuhrt werden kann. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

18, wobei der Druckeinrichtung (4a— 4d) ein Lack- 
werk (4f) nachgeordnet ist 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 

19, wobei die Warme/Lufttrocknungseinrichtung 
(6) Warmetrocknungseinheiten (62) und Lufttrock- 
nungseinheiten (64) aufweist, die jeweils uber die 
Trocknungsstrecke (T) verteilt sind und deren je- 
weiliger Anteil an der Trocknungsleistung in Ab- 
hangigkeit von den Druckbedingungen einstellbar 
ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

20, wobei die Trocknungsluft eine Temperatur im 



DE 43 25 725 

9 

Bereich von 5°C bis 25° C hat 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 oder 

21, wobei die Warmetrocknungseinheiten (62) IR- 
Trocknungseinheiten sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 5 

22, wobei die Folienbahn (10) vor dem Aufwickeln 
zuerst mit der unbedruckten Seite Qber eine erste 
Ktthlwalze (7a) gefuhrt wird und erst hiernach mit 
der bedmckten Seite fiber eine weitere Kuhlwalze 
(7b) gefuhrt wird. 10 

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

23, wobei die Kuhlwalze(n) (7a, 7b) angetrieben 
werden. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

24, wobei der Aufwickeleinheit (8) eine Bepude- 15 
rungseinrichtung (66) vorgeordnet ist 

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 

25, wobei die Aufwickel-Bahnspannung mit stei- 
gendem Wickeldurchmesser linear vermindert 
wird 20 

27. Verwendung einer Vorrichtung gemaB einem 
der Ansprfiche 12 bis 26 zum Bedrucken von Fo- 
lien, aus denen nachfolgend Behaltnisse, insbeson- 
dere Lebensmittelbehaltnisse geformt werden. 

25 
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